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(57)  Die Erfindung betrifft eine Schneidvorrichtung
zum Querschneiden wenigstens einer Materialbahn (03;
04) mit einem Transportzylinder (11), wobei der Trans-
portzylinder (11) mit einer ersten Querschneideinrich-
tung (11, 12) einen ersten Schneidspalt (08) bildend an-
geordnet ist, wobei der Transportzylinder (11) zuséatzlich
mit einer zweiten Querschneideinrichtung (11, 13) einen
zweiten Schneidspalt (09) bildend angeordnet ist, wobei
erste Querschneideinrichtung (11, 12) und zweite Quer-

Schneidvorrichtung zum Querschneiden wenigstens einer Materialbahn

schneideinrichtung (11, 13) am Transportzylinder (11) in
Umfangsrichtung versetzt angeordnet sind. Die Drehung
der zwei Schneidzylinder (12; 13) ist so synchronisiert,
dass das zweite Schneidmesser (14) bei seinem Durch-
gang durch den zweiten Schneidspalt (09) auf einen vom
ersten Schneidmesser (14) erzeugten Schnitt in der er-
sten Materialbahn (03) trifft.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Schneidvorrichtung
zum Querschneiden wenigstens einer Materialbahn ge-
maf dem Oberbegriff des Anspruchs 1.

[0002] Eine solche Schneidvorrichtung wird z. B. ein-
gesetzt, um in einer Rollenrotationsdruckmaschine be-
druckte Papierbahnen in einzelne Signaturen zu zerle-
gen.

[0003] Bekannte Schneidvorrichtungen dieser Art um-
fassen einen Transportzylinder und einen Schneidzylin-
der, die gemeinsam drehbar sind und einen Spalt be-
grenzen, durch den ein Transportweg fir die zu schnei-
dende Materialbahn verlauft, und der Schneidzylinder
tragt wenigstens ein Messer, das jeweils eine Signatur
von der Materialbahn abschneidet, wenn es den Spalt
durchlauft.

[0004] Die DE 3527 710 A1 und die EP 0 627 310 A1
offenbaren Falzapparate, bei denen zwei Falzmesserzy-
linder mit einem Falzklappenzylinder zusammen wirken.
Jedem dieser Falzmesserzylinder ist ein einziger Mes-
serzylinder zugeordnet.

[0005] Die DE 93 20 814 U offenbart ein Verfahren
zum Betrieb eines Falzapparates, wobei einem Trans-
portzylinder zwei Bahnen getrennt zugefiihrt werden.
[0006] Die DE 239 837 C beschreibt eine Schneidvor-
richtung zum Querschneiden von Materialbahnen mit ei-
nem Schneid- und Transportzylinder, der mit zwei Ge-
genzylindern jeweils einen Schneidspalt bildet.

[0007] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
Schneidvorrichtung zum Querschneiden wenigstens ei-
ner Materialbahn zu schaffen.

[0008] Die Aufgabe wird erfindungsgemaf durch die
Merkmale des Anspruchs 1 gel6st.

[0009] Die mit der Erfindung erzielbaren Vorteile be-
stehen insbesondere darin, dass sie das Zusammenfu-
gen von zwei Materialbahnen, die auf den zwei Trans-
portwegen dem Transportzylinder zugefiihrt werden, zu
einem gemeinsamen Produkt ermdglicht bzw. die Ver-
arbeitung einer Materialbahn mit einer sehr grof3en Zahl
von Lagen durch Zusammenfugen aus zwei Teilbahnen
erlaubt.

[0010] Die Verarbeitungvon aus einergro3envonZahl
von Lagen zusammengesetzten Materialbahnen mit her-
kémmlichen Schneidvorrichtungen bereitet aus mehre-
ren Griinden Schwierigkeiten. Zum einen wirken Zugwal-
zen, die zum Einstellen einer erforderlichen Spannung
der Materialbahn herkdmmlicherweise vorgesehen wer-
den, nur auf die jeweils auflersten Lagen der Material-
bahn unmittelbar ein; auf die inneren Lagen wird ihre
Kraft nur mittelbar durch Reibung der Materiallagen an-
einander Ubertragen. Diese Reibungskrafte sind nicht
exakt kontrollierbar, insbesondere dann nicht, wenn die
Bahn um Kurven gelenkt werden muss, d. h. eine Walze
umschlingt. Daher ist die Spannung der inneren Lagen
einer solchen Bahn um so schlechter kontrollierbar, je
groRerdie Zahl der Bahnenist. Auch die zur Verarbeitung
einer Bahn erforderlichen Kréfte, sei es beim Schneiden
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oder beim Einstechen von Punkturléchern in die Bahn,
sind um so groRer, je grofRer die Zahl ihrer Lagen ist. Bei
der Schneidvorrichtung sind diese Krafte reduziert. Infol-
gedessen kann die Schneidvorrichtung ohne Qualitats-
einbulie leichter und damit preiswerter als eine her-
kémmliche gebaut werden.

[0011] Um zuverhindern, dass beim Durchgang durch
den zweiten Schneidspalt das zweite Schneidmesser er-
neutin die erste Bahn schneidet, ist die Drehung der zwei
Schneidzylinder vorzugsweise so synchronisiert, dass
das zweite Schneidmesser bei seinem Durchgang durch
den zweiten Schneidspalt auf einen vom ersten Schneid-
messer erzeugten Schnitt in der ersten Bahn trifft.
[0012] Um das Treffen dieses Schnitts zu erleichtern,
sind vorzugsweise Mittel vorgesehen, um die vom ersten
Messer beim Schneiden der ersten Bahn an dieser er-
zeugten Schnittkanten auseinander zu ricken, so dass
das zweite Messer bei seinem Durchgang durch den
Spalt auf eine Liicke von nichtverschwindender Breite in
der ersten Bahn stoRt.

[0013] Verschiedene bevorzugte Ausgestaltungen
von Mitteln zum Auseinanderriicken der Schnittkanten
sind in den Ausfiihrungsbeispielen beschrieben.

[0014] Die Schneidvorrichtung ist vorzugsweise Teil
eines Falzapparats, insbesondere kann der Transport-
zylinder gleichzeitig als Falzmesserzylinder des Falzap-
parats fungieren.

[0015] Ausflihrungsbeispiele der Erfindung sindinden
Zeichnungen dargestellt und werden im folgenden naher
beschrieben.

[0016] Es zeigen:

Fig. 1 eine schematische Seitenansicht eines
Falzapparats mit einer Schneidvorrich-
tung;

Fig. 2bis5 jeweils Teilschnitte des Transportzylin-
ders und eines Schneidzylinders in unter-
schiedlichen Ausgestaltungen der Erfin-
dung;

Fig. 6 eine Darstellung einer Betriebsweise;

Fig. 7 eine Darstellung einer anderen Betriebs-
weise.

[0017] Fig. 1 zeigt eine schematische Seitenansicht

eines Falzapparates. Dieser Falzapparat weist zwei Ein-
laufe 01; 02 fir mehrlagige Materialbahnen 03; 04, ins-
besondere Papierbahnen 03; 04 auf, die im folgenden
als innere bzw. du3ere Bahn 03; 04 bezeichnet werden.
Beide Bahnen 03; 04 durchlaufen jeweils ein Zugwalzen-
paar 06; 07 zum Einstellen ihrer Spannung und treffen
auf einen Transportzylinder 11 jeweils in Héhe von
Schneidspalten 08; 09 zwischen dem Transportzylinder
11 einerseits und einem der Schneidzylinder 12; 13 an-
dererseits. Anstelle von zwei Einldufen 01; 02 und zwei
Schneidspalten 08; 09 kénnen auch drei oder mehr vor-
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gesehen sein. Dabei kontaktieren die Bahnen 03; 04 vor-
zugsweise jeweils zuerst den Transportzylinder 11 und
danach den Schneidzylinder 12; 13, d. h. die Bahnen 03;
04 umschlingen zuerst den Transportzylinder 11 und
dann den Schneidzylinder 12; 13.

[0018] Jeder Schneidzylinder 12 bzw.13 hat einen
Umfang entsprechend mindestens einer, vorzugsweise
zweier Langen der aus den Bahnen 03; 04 herzustellen-
den Signaturen und tragt zwei Schneidmesser 14.
[0019] Der Umfang des Transportzylinders 11 ent-
spricht mehr als fiinf, insbesondere sieben Léngen der
Signatur. Sieben in gleichen Abstanden in die Umfangs-
flache des Transportzylinders 11 eingelassene Gegen-
schneidleisten, z. B. Hartgummistreifen, dienen als Wi-
derlager 15, die jeweils beim Schneiden der Bahnen 03;
04 mit einem Schneidmesser 14 zusammenwirken. Je-
dem der Widerlager 15 benachbart ist jeweils eine Hal-
teeinrichtung 16, z. B. Punkturleiste 16 mit ausfahrbaren
Punkturnadeln 23 (siehe Fig. 2 bis 5) am Transportzylin-
der 11 angeordnet.

[0020] In der in der Fig. 1 gezeigten Stellung durch-
laufen ein Schneidmesser 14 des Schneidzylinders 12
und ein Widerlager 15 des Transportzylinders 11 soeben
den Schneidspalt 08 und durchtrennen dabei die innere
Bahn 03. Der beim Schneiden entstandene fiihrende
Rand der inneren Bahn 03 ist an den Punkturnadeln 23
einer kurz vor Erreichen des Schneidspalts 08 ausgefah-
renen Punkturleiste 16 aufgespieft, die ihn auch beim
weiteren Transport fest an der Oberflache des Transport-
zylinders 11 halten.

[0021] Die auf diese Weise von der inneren Bahn 03
abgeschnittene Signatur wird am Transportzylinder 11
weiter geférdert zum Schneidspalt 09, wo sich die dulRere
Bahn 04 dartber legt und ebenfalls von den Punkturna-
deln 23 der Punkturleiste 16 aufgespief3t wird.

[0022] Die Drehung der zwei Schneidzylinder 12; 13
ist so synchronisiert, das ein Schneidmesser 14 des
Schneidzylinders 13 immer gleichzeitig mit einer schma-
len Liicke zwischen zwei aufeinander folgenden, aus der
inneren Bahn 03 geschnittenen Signaturen und einem
Widerlager 15 den Schneidspalt 09 durchlduft. Unter-
schiedliche Techniken zur Erzeugung dieser Liicke wer-
den in folgenden noch anhand der Fig. 2 bis 5 erlautert.
[0023] Der Winkelabstand zwischen den zwei
Schneidspalten 08; 09 betragt beim hier gezeigten Bei-
spiel ca. 50°. Dieser Winkelabstand kann vom Winkel-
abstand der Punkturleisten 16 voneinander (51,5°) oder
einem Vielfachen davon abweichen, damit nicht an den
beiden Schneidspalten 08; 09 gleichzeitig geschnitten
wird; auch ein halbzahliges Vielfaches dieses Werts ist
unter dem Gesichtspunkt der Schwingungsvermeidung
ungunstig.

[0024] Nach dem Durchgang durch den Schneidspalt
09 tragt jede Punkturleiste 16 ein Gesamtprodukt, das
jeweils aus einem von der inneren Bahn 03 abgeschnit-
tenen Signatur und einem von der duferen Bahn 04 ab-
geschnittenen Signatur zusammengesetzt ist. Mit jeder
Umdrehung des Transportzylinders 11 werden sieben
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Produkte erzeugt, genauso, wie wenn beide Bahnen 03;
04 in herkdbmmlicher Weise Uber einen gemeinsamen
Einlauf 01; 02 zugeflhrt wiirden. Da sich allerdings das
Abschneiden jeder einzelnen Signatur auf zwei Schneid-
schritte an den Schneidspalten 08; 09 verteilt, ist die in
jedem Schneidschritt aufzubringende Kraft geringer, und
ein befriedigender Gleichlauf der Maschine ist leichter
aufrechtzuerhalten.

[0025] Am Transportzylinder 11 sind ferner sieben in
der Figur 1 nicht gezeigte Falzmesser angebracht, die
jeweils bei Erreichen eines Spalts 17 zwischen dem
Transportzylinder 11 und einem Falzklappenzylinder 18
ausgefahren werden, um die am Transportzylinder 11
transportierten Signaturen an den Falzklappenzylinder
18 in an sich bekannter Weise zu tibergeben und zu fal-
zen. Die gefalzten Produkte werden vom Falzklappen-
zylinder 18 an ein Schaufelrad 19 ubergeben und von
diesem auf ein Férderband 21 ausgelegt.

[0026] Fig. 2 zeigt eine Detailansicht des Schneid-
spalts 09 und seiner Umgebung gemaR einer ersten Aus-
gestaltung der Erfindung. Zwei der sieben Punkturleisten
16 des Transportzylinders 11 sind in der Fig. 2 dargestellt
und mit Punkturleisten 16’; 16" bezeichnet. Beide sind
jeweils um eine Welle 22 gesteuert schwenkbar und tra-
gen Punkturnadeln 23, die so orientiert sind, dass ihre
aus dem Umfang des Transportzylinders 11 herausra-
gende Spitze jeweils weiter vom Mittelpunkt der Welle
22 entfernt ist als ihre innerhalb des Transportzylinders
11 liegende Basis. Die Punkturnadeln 23 der Punkturlei-
ste 16’ befinden sich in einer vergleichsweise weit aus-
gefahrenen Stellung, in der sie zuvor auch den Schneid-
spalt 08 durchlaufen haben. Diese gleiche Stellung ist
am Ort der Punkturleiste 16" gestrichelt gezeichnet.
[0027] Im Vergleich hierzu ist die Punkturleiste 16" ein
Stlck weit ins Innere des Transportzylinders 11 zurlck-
geschwenkt. Diese Schwenkbewegung bewirkt eine Ver-
schiebung des Schnittpunktes zwischen den Punkturna-
deln 23 und der Oberflache des Transportzylinders 11
entgegen dessen Drehrichtung. Durch diese Verschie-
bung ist die von der Punkturleiste 16" gehaltene Signatur
24 im Vergleich zu der Stellung, in der es am Schneid-
spalt 08 von der inneren Bahn 03 abgeschnitten wurde,
geringfligig entgegen der Drehrichtung des Transportzy-
linders 11 verschoben. Nach dem Durchlauf durch den
Schneidspalt 09 kehrt die Punkturleiste 16" in die gestri-
chelt gezeigte Stellung zurlick oder geht gar in eine noch
weiter ausgefahrene Stellung Uber, um so die Rlickwarts-
verschiebung der Signatur 24 wieder aufzuheben bzw.
Uberzukompensieren. Auf diese Weise entsteht jeweils
zwischen der Signatur 24 und einer unmittelbar zuvor
abgeschnittenen Signatur 27 eine schmale Liicke 26, in
die das Schneidmesser 14 eingreifen und so die aullere
Bahn 04 gegen das Widerlager 15 pressen und durch-
trennen kann, ohne Gefahr zu laufen, erneut auch eine
der Signaturen 24; 27 zu schneiden.

[0028] Fig. 3 zeigt eine alternative Ausgestaltung des
Transportzylinders 11 und des Schneidzylinders 13 in
einem Teilschnitt analog dem der Fig. 2. Der Schneidzy-
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linder 13 weist zu jedem Schneidmesser 14 eine ber
seinen aulleren Umfang vorspringende Leiste 28 auf, die
den Schneidspalt 09 jeweils kurz vor dem zugeordneten
Schneidmesser 14 durchlauft. Eine komplementar ge-
formte Rille 29 am Transportzylinder 11 liegt der Leiste
28 bei jedem Spaltdurchgang gegeniber, so dass die
Leiste 28 einen nacheilenden Randbereich des von der
inneren Bahn 03 abgeschnittenen Signatur 27 sowie die
auBere Bahn 04 in die Rille 29 hineindruckt. Dadurch
wird der nacheilende Rand der Signatur 27 vorgezogen
und die Liicke 26 geoffnet. Es ist daher bei dieser Aus-
gestaltung nicht erforderlich, dass die Punkturleiste
16" nach ihrem Durchgang durch den Schneidspalt 09
wieder auswarts schwenkt, um die Lucke 26 zu erzeu-
gen.

[0029] Eine dritte Ausgestaltung istin Fig. 4 wiederum
anhand eines Teilschnittes des Transportzylinders 11
und des Schneidzylinders 13 dargestellt. Der Schneid-
zylinder 13 ist identisch mit dem der Fig. 2, der Trans-
portzylinder 11 unterscheidet sich durch die Anordnung
der Wellen 22, um die die Punkturleisten 16 schwenkbar
sind. Wahrend bei den Ausgestaltungen der Fig. 2 und
3 diese Wellen 22 in Drehrichtung des Transportzylinders
11 vor den Punkturnadeln 23 liegen, sind sie bei der Aus-
gestaltung der Fig. 4 hinter diesen angeordnet. Die Ori-
entierung der Punkturnadeln 23 in Bezug auf die Ober-
flache des Transportzylinders 11 ist in allen Fallen die
gleiche, sie sind gegen die Oberflachennormale gering-
fugig in Drehrichtung des Transportzylinders 11 nach
vorn geneigt, so dass eine auf an den Punkturnadeln 23
aufgespielRtes Material wirkende Spannung dieses ge-
gen die Oberflache des Transportzylinders 11 gedrickt
halt.

[0030] Aus derveranderten Anordnung der Wellen 22
resultiert ein veranderter Ablauf der Schwenkbewegung
der hier mit 16*; 16** bezeichneten Punkturleisten. Die
Punkturleiste 16*, die noch weit vom Schneidspalt 09
entfernt ist, befindet sich in einer vergleichsweise wenig
ausgefahrenen Position, in der ihre Punkturnadeln 23
weit genug Uber den Umfang des Transportzylinders 11
hinausreichen, um die innere Bahn 03 zu halten. Erst
kurz vor Erreichen des Schneidspalts 09 wird die Punk-
turleiste 16* weiter ausgefahren, um auch die auRere
Bahn 04 zu punktieren, wie an der Punkturleiste 16** zu
erkennen. Bei dieser Ausgestaltung bewirkt die Aus-
wartsbewegung der Punkturnadeln 23 eine Verschie-
bung von deren Schnittpunkt mitdem Umfang des Trans-
portzylinders 11 entgegen dessen Bewegungsrichtung
und damit ein Abriicken des fiihrenden Randes der von
der Punkturleiste 16** gehaltenen Signatur 24 vom Auf-
treffpunkt des Schneidmessers 14 auf das Widerlager
15. Die Punkturnadeln 23 der Punkturleiste 16*** sind
demgegenuber wieder ein Stlick weiter in den Transport-
zylinder 11 zuriickgezogen, um so die von ihnen gehal-
tene Signatur 27 in Umfangsrichtung vorzuriicken und
so die Liicke 26 in Hohe des Widerlagers 15 zu 6ffnen

[0031] Bei dieser Ausgestaltung werden mehrere
Richtungswechsel in der Bewegung der Punkturnadeln
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23 im Laufe einer Umdrehung des Transportzylinders 11
vermieden.

[0032] Eine vierte Ausgestaltung der Schneidvorrich-
tung ist in Fig. 5 wiederum in einer zur Fig. 4 analogen
Ansicht dargestellt.

[0033] Bei dieser Ausgestaltung sind am Umfang des
Transportzylinders 11 jeweils zwischen zwei aufeinan-
derfolgenden Punkturleisten 16*, 16**, 16***,... Segmen-
te 32*, 32**, ... zur UmfangsvergroRerung angeordnet.
Jedes dieser Segmente 32*, 32**, ... setzt sich zusam-
men aus einer Mehrzahl von flexiblen Lamellen, die in
axialer Richtung des Transportzylinders 11 nebeneinan-
der angeordnet und durch Spalte beabstandet sind. Die-
se Spalte dienen bei der Ubergabe der fertig geschnitte-
nen Signaturen 24; 27 an den Falzklappenzylinder 18
jeweils als Austritts6ffnungen fiir Zinken eines (nicht dar-
gestellten) Falzmessers. Die Enden der Lamellen sind
jeweils an in Umfangsrichtung des Transportzylinders 11
verschiebbaren Kopfleisten 33 verankert.

[0034] Das Segment 32* befindet sich in einer Konfi-
guration, in der der Verlauf seiner Lamellen der Zylinder-
form des Transportzylinders 11 entspricht. Nach Durch-
gang eines solchen Segments 32* durch den Schneid-
spalt 09 werden dessen Kopfleisten 33 aufeinander zu
verschoben, so das seine Lamellen, wie am Segment
32** gezeigt, einen Uber den Umfang des Transportzy-
linders 11 hinausgreifenden Vorsprung bilden. In Folge
dieses Vorsprungs ist der entlang der Oberflache des
Transportzylinders 11 gemessene Abstand zwischen
den Punkturleisten 16** und 16*** groRer als der zwi-
schen den Punkturleisten 16* und 16**, letzterer ent-
spricht der Lange der am Schneidspalt 08 erzeugten Si-
gnaturen 24; 27. Die Ausbuchtung des Segments 32**
bewirkt daher, dass zwischen den Signaturen 24 und 27
die Licke 26 entsteht, in die das Schneidmesser 14 des
Schneidzylinders 13 eingreifen kann.

[0035] Die zweite Querschneideinrichtung 11, 13 ist
auf den Umfang des Transportzylinder 11 phasenver-
setzt schneidend angeordnet.

[0036] Der Schnitt der ersten Querschneideinrichtung
11, 12 auf den Transportzylinder 11 erfolgt kurz neben,
insbesondere 10 mm neben, dem andern Schnitt der
zweiten Querschneideinrichtung 11, 13.

[0037] Die erste und zweite Querschneideinrichtun-
gen 11, 13 sind im Umfangsrichtung am Transportzylin-
der 11 angeordnet.

[0038] Anstelle des Falzklappenzylinders 18 kann in
allen Betriebsweisen auch ein weiterer Transportzylinder
zur Ubernahme der Signaturen nachgeschalten sein,
dem wiederum ein Falzklappenzylinder oder ein Bander-
system nachgeschaltet sein kann.

[0039] Auch ist es mdglich das jede der Bahnen 03;
04 gleiche Muster A bzw. B hintereinander, d. h. in Trans-
portrichtung aufweist. Diese Muster A und B werden vor-
zugsweise mit mindestens einem Formzylinder einer
Druckeinheit bedruckt, der am Umfang zwei gleiche Mu-
ster A oder B tragt. Die Bahnen 03; 04 werden Uberein-
ander geflhrt, so dass Signaturen mit tibereinanderlie-
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genden Muster A und B entstehen, die jeweils im Spalt
17 zu den nachfolgenden Falklappenzylinder 18 Giberge-
hen. Dazu mul3 der Transportzylinder 11 nicht zwingend
eine ungeradzahlige Teilung aufweisen, sondern kann
auch eine geradzahlige Teilung, vorzugsweise groer 4
oder 6 aufweisen.

[0040] Die MusterA, B, C,Dbezeichnenvorzugsweise
jeweils zwei Zeitungsseiten, wobei A1, A2; B1, B2; C1,
C2; D1, D2 jeweils eine Zeitungsseite bezeichnen.
[0041] Unter der Bezeichnung Bahn 03; 04 ist minde-
stens eine Bahn 03; 04 zu verstehen, vorzugsweise ist
darunter jedoch jeweils ein aus mehreren aufeinander-
liegenden Bahnen 03; 04 bestehender Strang zu verste-
hen.

[0042] Dabei konnen die Bahnen 03; 04 jeweils mit
Formzylindern von Druckeinheiten bedruckt werden, die
entweder ein Muster A bzw. B am Umfang tragen (Ein-
fach-Umfang) oder zwei Muster A bzw. B am Umfang
(Doppel-Umfang) tragen. Bei Doppel-Umfang-Formzy-
linder kdnnen zwei gleiche Muster A, A und B, B oder
zwei verschiedene Muster A, B am Umfang angeordnet
sein.

[0043] Es sind daher vier Betriebsweisen moglich.
[0044] In einer ersten und zweiten Betriebsweise wer-
den beide Bahnen 03; 04 vor dem ersten Einlauf 01; 02
aufdem Transportzylinder 11 zusammengefihrt und mit-
tels eines einzigen Schneidvorgangs getrennt.

[0045] Dabeitragen die Bahnen 03; 04 in einer ersten
Betriebsweise hintereinander gleiche Muster A bzw. C
und es werden auf dem Transportzylinder 11 hinterein-
ander bei jeder Umdrehung gleiche Produkte gebildet
und direkt an den nachfolgenden Falzklappenzylinder 18
abgegeben.

[0046] In einer zweiten Betriebsweise tragen die Bah-
nen 03; 04 hintereinander alternierende Muster A, B bzw.
C, D die bei einer ersten Umdrehung des mit einer un-
geraden Anzahl von Feldern versehenen Transportzy-
linders 11 (= Sammelzylinder) alternierend auf den
Transportzylinder 11 abgelegt werden und bei der zwei-
ten Umdrehung zusétzlich mit einer zweiten Lage des
falzenden Produktteiles versehen werden.

[0047] In einer dritten und vierten Betriebsweise wer-
den zwei Bahnen 03; 04 getrennt zugefiihrt, wobei in der
dritten Betriebsweise die Bahnen 03; 04 hintereinander
alternierend Muster A, B bzw. C, D tragen.

[0048] Dabeiwerden bei einer ersten Umdrehung des
Transportzylinders 11 (= Sammelzylinder) auf allen und
jeder zweiten Punkturleiste 16 erst Signaturen mit Mu-
stern A, C jeder Bahn 03; 04 gefiihrt, so dass jetzt jede
zweite Punkturleiste 16 eine Signatur mit Mustern A; C
tragt und bei der zweiten Umdrehung werden dann noch-
mals von jeder Bahn 03; 04 zwei Signaturen mit Mustern
B, D auf die Punkturleisten 16 gefiihrt.

[0049] Bei der zweiten Umdrehung der Transportzy-
linder 11 sind daher Signaturen von Mustern A, C, B, D
aufden Punkturleisten 16 alternierend mit Punkturleisten
16, die lediglich Signaturen mit Mustern A, C tragen, wo-
bei die Signaturen, d. h. das Produkt mit Mustern A, C,
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B, D jedes zweiten Feldes und den Falzklappenzylinder
18 Ubergeben werden.

[0050] In einer vierten Betriebsweise weisen die Bah-
nen 03; 04 hintereinander gleiche Muster A, A bzw. C,
C auf, so dass bei jeder Umdrehung der Transportzylin-
der 11 jede Punkturleiste 16 Produkte mit Mustern A, C
tragt, die bei Erreichen des Falzklappenzylinders 18 di-
rekt an diesen Ubergeben werden.

Bezugszeichenliste

[0051]

01  Einlauf

02 Einlauf

03  Materialbahn, Papierbahn, erste Bahn, innere
Bahn

04  Materialbahn, Papierbahn, zweite Bahn, aulere
Bahn

05 -

06  Zugwalzenpaar

07  Zugwalzenpaar

08  Schneidspalt

09  Schneidspalt

10 -

11 Transportzylinder
12 Schneidzylinder

13 Schneidzylinder

14  Schneidmesser

15  Widerlager

16  Halteeinrichtung, Punkturleiste
17  Spalt

18  Falzklappenzylinder
19  Schaufelrad

20 -
21 Forderband
22 Welle

23  Punkturnadeln
24  Signatur, Produkt

25 -

26  Licke

27  Signatur, Produkt
28 Leiste

29 Rille

30 -

31 -

32 Segment

33  Kopfleiste

16°  Halteeinrichtung, Punkturleiste
16" Halteeinrichtung, Punkturleiste
16* Halteeinrichtung, Punkturleiste
16** Halteeinrichtung, Punkturleiste
16***  Halteeinrichtung, Punkturleiste
32 Segment

32**  Segment
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Muster, Signatur mit Muster, Produkt mit Muster
Muster, Signatur mit Muster, Produkt mit Muster
Muster, Signatur mit Muster, Produkt mit Muster
Muster, Signatur mit Muster, Produkt mit Muster

Patentanspriiche

1.

Schneidvorrichtung zum Querschneiden wenig-
stens einer Materialbahn (03; 04) mit einem Trans-
portzylinder (11), wobei der Transportzylinder (11)
mit einer ersten Querschneideinrichtung (11, 12) ei-
nen ersten Schneidspalt (08) bildend angeordnet ist,
wobei der Transportzylinder (11) zusatzlich mit einer
zweiten Querschneideinrichtung (11, 13) einen
zweiten Schneidspalt (09) bildend angeordnet ist,
wobei erste Querschneideinrichtung (11, 12) und
zweite Querschneideinrichtung (11, 13) am Trans-
portzylinder (11) in Umfangsrichtung versetzt ange-
ordnet sind, dadurch gekennzeichnet, dass die
Drehung der zwei Schneidzylinder (12; 13) so syn-
chronisiert ist, dass das zweite Schneidmesser (14)
bei seinem Durchgang durch den zweiten Schneid-
spalt (09) auf einen vom ersten Schneidmesser (14)
erzeugten Schnitt in der ersten Materialbahn (03)
trifft.

Schneidvorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Querschneideinrichtung
(11, 12; 11, 13) jeweils einen Schneidzylinder (12;
13) aufweist.

Schneidvorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Transportzylinder (11) Wi-
derlager (15) fur Schneidmesser (14) aufweist.

Schneidvorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die erste Querschneideinrich-
tung (11, 12) eine erste Materialbahn (03) und die
zweite Querschneideinrichtung (11, 13) eine zweite
Materialbahn (04) durchtrennend angeordnet ist.

Schneidvorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die zweite Querschneidein-
richtung (11, 13) auf dem Umfang des Transportzy-
linders (11) phasenversetzt schneidend angeordnet
ist.

Schneidvorrichtung nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass auf den Transportzylinder (11)
der Schnitt der ersten Querschneideinrichtung (11,
12) kurz neben, insbesondere weniger als 10 mm,
neben einem Schnitt der zweiten Querschneidein-
richtung (11, 13) erfolgt.

Schneidvorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Transportzylinder (11) und
ein erster Schneidzylinder (12) gemeinsam drehbar
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10.

11.

12.

sind und einen ersten Schneidspalt (08) begrenzen,
durch den ein erster Transportweg fiir eine erste zu
schneidende Materialbahn (03) verlauft, wobei der
erste Schneidzylinder (12) wenigstens ein Schneid-
messer (14) zum Abschneiden einer ersten Signatur
(24) von der ersten Materialbahn (03) beim Durch-
gang des Schneidmessers (14) durch den ersten
Schneidspalt (08) tragt, dass ein zweiter Transport-
weg flr eine zweite zu schneidende Materialbahn
(04) am Transportzylinder (11) auf den ersten Trans-
portweg trifft, und dass ein zweiter Schneidzylinder
(13) mit dem Transportzylinder (11) gemeinsam
drehbar ist und mit diesem einen zweiten Schneid-
spalt (09) begrenzt, durch den beide Transportwege
verlaufen, wobei der zweite Schneidzylinder (13)
wenigstens ein Schneidmesser (14) zum Abschnei-
den einer zweiten Signatur (27) von der zweiten Ma-
terialbahn (04) beim Durchgang des Schneidmes-
sers (14) durch den zweiten Schneidspalt (09) tragt.

Schneidvorrichtung nach Anspruch 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Drehung der zwei Schneid-
zylinder (12; 13) so synchronisiert ist, dass das zwei-
te Schneidmesser (14) bei seinem Durchgang durch
den zweiten Schneidspalt (09) auf einen vom ersten
Schneidmesser (14) erzeugten Schnitt in der ersten
Materialbahn (03) trifft.

Schneidvorrichtung nach Anspruch 8, gekenn-
zeichnet durch Mittel (16; 16’; 16"; 16*; 16™*; 16***;
32*; 32**, 33) zum Auseinanderriicken der vom er-
sten Schneidmesser (14) beim Schneiden der ersten
Materialbahn (03) an dieser erzeugten Schnittkan-
ten.

Schneidvorrichtung nach Anspruch 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Mittel (16; 16’; 16"; 16
16**; 16***; 32*; 32**, 33) zum Auseinanderriicken
der Schnittkanten eine Halteeinrichtung (16"; 16**)
zum Halten der abgeschnittenen ersten Signatur
(24) und zum Verschieben der ersten Signatur (24)
entgegen der Transportrichtung vor Erreichen des
zweiten Schneidspalts (09) umfassen.

Schneidvorrichtung nach Anspruch 9 oder 10, da-
durch gekennzeichnet, dass die Mittel (16; 16’;
16"; 16%; 16**; 16™**; 32%; 32**, 33) zum Auseinan-
derricken der Schnittkanten eine Halteeinrichtung
(16", 16***) zum Halten der abgeschnittenen zwei-
ten Signatur (27) und zum Verschieben der zweiten
Signatur (27) in der Transportrichtung nach Durch-
gang durch den zweiten Schneidspalt (09) umfas-
sen.

Schneidvorrichtung nach Anspruch 10 oder 11, da-
durch gekennzeichnet, dass die Halteeinrichtung
(16; 16’; 16"; 16*; 16**; 16***) eine Punkturleiste (16;
16’; 16"; 16*; 16™*; 16™**) ist.



13.

14.

15.
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Schneidvorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis
12, dadurch gekennzeichnet, dass die Mittel (16;
16°; 16"; 16*; 16**; 16***; 32*; 32**, 33) zum Ausein-
anderriicken der Schnittkanten eine Rille (29) am
Transportzylinder (11) und eine mit der Rille (29) zu-
sammenwirkende Leiste (28) am zweiten Schneid-
zylinder (13) umfassen.

Schneidvorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Umfang des Transportzy-
linders (11) wenigstens finf Signaturlangen betragt.

Schneidvorrichtung nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
jeder Materialbahn (03; 04) ein Einlauf (01; 02) zu-
geordnet ist.
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